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Применяемые в настоящее время чугунные сталеразливочные из-
ложницы имеют высокую стоимость и значительные затраты на про-
межуточные ремонты. Для увеличения стойкости изложниц применя-
ются специальные дополнительные технические мероприятия, которые  
требуют определенных затрат. Несмотря на это, значительная часть 
изложниц выходит из строя преждевременно, преимущественно по 
причине образования трещин в верхней части изложниц. Анализ при-
чин, оказывающих влияние на работоспособность чугунных изложниц, 
позволил установить, что значительным ресурсом при увеличении 
срока работы изложницы является соблюдение режимов эксплуатации, 
установленных технологическими инструкциями.  
В ходе выполнения научно-исследовательской работы на метал-
лургическом комбинате имени Ильича было проверено качество со-
блюдения технологических операций, как на стадии производства из-
ложниц, так и на стадии их эксплуатации. При этом оказалось, что 
практически на каждой технологической операции могут допускаться 
отклонения в различные периоды производства. Некоторые из этих 
отклонений имеют принципиальное значение для качества изложниц и 
их общего срока службы.  
 Выборочные замеры температуры изложниц на составах, пода-
ваемых под разливку в мартеновском цехе, показали, что в зимние ме-
сяцы около 15% изложниц на разливочных составах не имеют требуе-
мой температуры подогрева для обеспечения нормальной стойкости 
изложниц. Замеры проводились при помощи переносного прибора 
(пирометр типа Rautek).  Практически во всех публикациях по данно-
му вопросу специалисты рекомендуют температуру подогрева около 
100-150
оС. При несоблюдении данного условия резкий скачок темпе-
ратур в момент заполнения изложницы сталью при разливке может 
приводить к дополнительным напряжениям, укорачивающим срок 
службы изложниц. Кроме того, в процессе эксплуатации не всегда вы-
полняются промежуточные ремонты для части изложниц, которые 
имеют принципиальное значение для сохранения рабочей поверхно-
сти. При этом, невыполнение промежуточных ремонтов укорачивает 
срок их эксплуатации и ухудшает качество отливаемых стальных 
слитков.  
Полученные данные позволили установить основные причины 
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преждевременного выхода изложниц из строя, а также запланировать  
ряд мероприятий, выполнение которых обеспечило повышение стой-
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Качественное выполнение операции сушки литейных форм пред-
полагает получение заданного содержания остаточной влаги в форме 
перед заливкой жидкого чугуна. При этом равномерное содержание 
влаги в формовочной смеси может быть обеспечено только при усло-
вии обеспечения требуемых температур в рабочем пространстве су-
шильной печи, и соответственно в просушиваемой форме. В настоя-
щее время технология производства изложниц в литейных цехах пред-
полагает однократный отбор проб для проверки остаточной влаги 
только на одном участке одной из двух полуформ, на заключительной 
стадии их подготовки. В то же время, анализ и хронометраж техноло-
гической операции заливки жидкого чугуна в формы позволил сделать 
вывод о неравномерности распределения  в них остаточной влаги, так 
как выделение избыточных газов из формы происходит неравномерно 
по ее периметру и высоте.  
В связи с этим, сотрудниками кафедры ТиПМ ПГТУ было выпол-
нено исследование распределения остаточной влаги по продольному и 
поперечному сечению различных литейных форм при различных ре-
жимах сушки в ФСЛЦ ММК имени Ильича. Неравномерность распре-
деления остаточной влаги в формах подтолкнула к необходимости по-
иска причин, приводящих к данному негативному явлению. Для уста-
новления причин недосушенности форм в промышленном производст-
ве было выполнено несколько экспериментов по замеру температур в 
различных участках верхней и нижней литейных полуформ, а затем и в 
различных зонах сушильных печей на начальных и конечных этапах 
сушки. Сравнительный анализ показал следующее: 
1). Распределение температуры по объему рабочего пространства 
сушильных печей является неравномерным, с максимальным значени-
ем температур в зоне горелок в нижней части боковых стенок и на 
своде печи. 
2). Минимальному значению температур на поверхности просу-
